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Este trabajo se enfoca en mejorar procesos de la empresa en producción, ya que los 
pedidos salen retrasados muy a menudo a los clientes, desde el área de planeamiento 
que hace la planeación del pedido, pero tiene que tener el apoyo de todo el personal para 
poder cambiar de cultura y cambiar para bien toda la empresa, entonces se debe enfocar 






















Hoy en día muchas empresas tienen muchos procesos por mejorar empezando de uno 
mismo, teniendo la capacidad de hacerlo mejor cada día en nuestras tareas diarias, 
también las empresas industriales o artesanales tienen la capacidad de mejorar y por eso 
que debemos elevar nuestra productividad, hoy en día existe mucha capacidad que no se 
sabe utilizar y emplear, podemos saber mucha teoría pero a la hora de la práctica no se 
sabe por dónde empezar, enfocándonos en lo más fácil y después lo más difícil podemos 
seguir con el mejoramiento continuo cada día, pensando siempre en mejorar, de esa 
parte ya estamos desarrollando habilidades que podemos usar más adelante y aplicar en 


















CAPÍTULO I: PROBLEMA DE INVESTIGACIÓN 
1.1. Planteamiento del problema 
Royal Knit es el resultado de una tradición familiar con el conocimiento y la pasión por las 
antiguas técnicas de tejido que se han transmitido de generación en generación. Fue en 
los años 70 cuando Benita Cutipa y su esposo, Sebastián López, comenzaron sus 
carreras como profesores voluntarios en el Programa de Cáritas, ayudando a los 
agricultores en las comunidades alrededor del Lago Titicaca, en el altiplano de Perú. En 
ese momento, esta región la agricultura había sido gravemente afectada por la sequía. 
Durante su trabajo voluntario, Benita y Sebastián se dieron cuenta de que necesitaban 
para ejecutar programas de capacitación para agregar más valor a las antiguas técnicas 
de costura que muchos habitantes tenían como una manera de rescatar a estas 
habilidades, promover la identidad cultural, y añadir más valor comercial para la artesanía 
de la región. 
Después de haber completado su programa de voluntarios, ambos comenzaron a operar 
ropa tejida hecha por damas y caballeros en esas comunidades, la venta de estas 
artesanías textiles en las tiendas locales y centros turísticos en Cusco. Debido a la 
innovación y la alta calidad de los productos, las ventas fueron aumentando rápidamente. 
Los clientes en todo el mundo que visitaron Cusco, también se mostraron muy 
interesados en los productos. Poco a poco, el negocio creció y se decidió instalar un taller 
de tejido. Fue creado formalmente ser un taller inclusivo donde las madres solteras y 
habitantes abandonados por el gobierno tendrían una oportunidad de trabajo. Además, 
las mujeres que sufren de violencia doméstica tendrían la oportunidad de trabajar y tejer 
como terapia psicológica. Este tipo de trabajo dio a las mujeres la oportunidad de trabajar 
desde sus hogares, proporcionándoles los ingresos con el fin de llegar a la independencia 
económica y con éxito pagar la educación de sus hijos. El taller también contó con los 
hombres, pero se centró principalmente en el desarrollo y el empoderamiento de las 
mujeres y su producción textil. 
En los años 90, cuando el terrorismo se convirtió en parte de la vida de los peruanos, 
esta joven pareja decidió trasladarse a Lima para que sus hijos educados en un entorno 
más seguro. Al mismo tiempo, se abrió una oficina de logística donde podrían exportar 
bienes producidos en Cusco y Puno. Años más tarde, sus 3 hijos crecieron y completaron 
sus títulos universitarios, que fue cuando se hicieron más identificados con el trabajo de 
sus padres y decidieron unirse a la pasión por el tejido y continuar con el negocio y 
tradición familiar.  
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Como segunda generación y después de un análisis de mercado, todos estuvieron de 
acuerdo que necesitaban para introducir nuevas líneas de productos y maquinaria textil 
para mejorar la calidad de los productos terminados y ser más competitivos en los 
mercados como Italia, que utiliza principalmente fibras de alpaca (que ahora es como 
conocido como el cachemir). 
 
En fue en el año 2000, cuando Royal Knit fue creado formalmente y se especializó en la 
producción de ropa y textiles de excelente calidad. RK también aceptó el desafío de 
participar en las principales ferias en Alemania, Japón, Francia y Estados Unidos cada 
año. 
 
El crecimiento de la empresa ha sido importante que hoy tiene 35 empleados directos y 
ha organizado más de 40 talleres ubicados en Cusco, Puno, Huancavelica y Lima, 
proporcionando alrededor de 400 personas con el trabajo y las condiciones bajo los 
principios de Comercio Justo. 
Empresa dedicada a la exportación de finas prendas de vestir de Alpaca y algodón Pima 
para mercados selectos y estos pedidos que los clientes hacen son retrasados, lo cual 
tiene 3 etapas que son artesanales que normalmente los hacen los artesanos a mano o 
maquina artesanal, los telares que son telas y los de industrial que son a máquinas. 
El problema es que el área de planeamiento proyecta su producción para un determinado 
tiempo y los retrasos se muestran en el cuadro 1, pues se tiene muchos problemas, el 
problema es que los procesos de cada prenda no están muy bien identificados. 
(Información del 01/01/2015 hasta la fecha) 






MAS DE UN 
MES 1 3% 
MENOS DE UN 
MES 5 14% 
A TIEMPO 30 83% 





Ver Anexo 1 
Tocando el tema de muestras, al iniciar una muestra que los clientes piden en los 
primeros meses de cada año para pedir volúmenes grandes en los meses restantes de 
todo el año, es que no se concreta la información correcta en la carpeta o árbol de cada 
diseño de prenda que se hizo durante el tiempo es muestras, generando nuevamente 
hacer un nuevo prototipo de esta prenda que ya se había hecho durante el tiempo de 
muestra. Dicha pérdida de información genera atrasos de días importantes en la 
producción. 
Estos retrasos género que no se tenga ventas y cada día van bajando, entonces se debe 
recuperar la confianza de los clientes, porque la empresa tiene potencial en diseño y es 
porque sigue en pie. En el siguiente cuadro se ve las ventas del año pasado 2014 
Ventas del 2014 





ABRIL 322 $13,287.20 
MAYO 3716 $208,903.10 
JUNIO 2179 $118,206.00 
JULIO 4415 $157,882.50 
AGOSTO 666 $32,381.90 
SEPTIEMBRE 149 $10,296.50 
OCTUBRE 1504 $54,191.00 
TOTAL 12951 $595,148.20 
 









Ventas del 2014 
Cuadro N° 3 
 
Ver anexo 1 
Elaboración Propia 
Bueno al ver las ventas que son preocupantes se necesita tener un cambio y poder 
mejorar y seguir en pie con la producción, es un gran problema que se tiene. 
Después de ver los errores que más perdida dan a la empresa y veamos en el diagrama 










Cuadro N° 4 
Errores más frecuentes  
  
    A Mal platillado 10 
 B Mal Lavado 20 
 C Error de programa 18 
 D Equivocación de Hilado 3 
 E Mal vaporizado 12 
 F Jalado de Hilo 9 
 G Información errónea de carpeta 4 
 
    Fuente: Elaboración propia 
Como podemos ver estos problemas más frecuentes que se tiene entonces a 
continuación veamos el cuadro con la acumulada 










Del total   
B 20 20 26% 26% 
C 18 38 24% 50% 
E 12 50 16% 66% 
A 10 60 13% 79% 
F 9 69 12% 91% 
G 4 73 5% 96% 
D 3 76 4% 100% 
H 0 76 0% 100% 
  76 76 100% 100% 
 









Ahora veremos el siguiente cuadro. 
Cuadro N° 6 
 
Fuente: Elaboración propia 
Sustento: Ver anexo 2 
Entonces debemos atacar por el error B que es el mal lavado de las prendas, por 
experiencia si se tiene un buen lavado no se tendría errores en el proceso de vaporizado, 
entonces debemos enfocarnos en el lavado. 
El otro error que se debe mejorar es el de los programas que se explicara detalle el error 








Veremos el cuadro de actividades con tiempos del proceso que se tiene. Este cuadro fue 
tomado por unidad, es decir una manta. 
CUADRO DE ACTIVIDADES 






1 Recibe el bosquejo y crea una ficha 30 0.5 
2 Crea el programa de acuerdo a la carpeta 180 3 
3 Requerimiento de materia prima 4.8 0.08 
4 Crear orden de trabajo 4.8 0.08 
5 Abastece con el hilado requerido 30 0.5 
6 Carga el programa a la máquina 3 0.05 
7 Teje la manta diseñada 30 0.5 
8 Hace el proceso de PAC para la muestra 120 2 
9 Envían el producto terminado a destino 30 0.5 
10 
Recibe la confirmación y coordina el pedido de 
prod. 
30 0.5 
11 Requerimiento de materiales 15 0.25 
12 Disponibilidad de máquina 15 0.25 
13 Requerimiento de MO 15 0.25 
14 Abastecimiento de MP e insumos 30 0.5 
15 Subida del programa a la máquina 3 0.05 
16 Seguimiento a las máquinas 3 0.05 
17 Inspección de calidad de prendas 15 0.25 
18 Proceso de PAC 60 1 
19 Inspección de la calidad de prendas 30 0.5 
20 Embalado y enviado 30 0.5 
  TOTAL 678.6 11.31 
 
Aquí podemos tener una idea de cuánto se demora todas las actividades para poder 








PROBLEMA DE MUESTRAS 
Programar es un problema en el proceso de muestras es que no se tiene un programador 
para diseñar en el M1 (software para la maquina Stoll) los gráficos de las mantas, todo se 
terceriza entonces eso genera costo, que se tiene que perder días de espera que termine 
el programador, entonces es aquí el problema que no se puede trabajar sin una persona 
que esté totalmente a cargo del programa. Ahora el problema también ocurre que 
después de tener el programa no se sabe si está bien o mal, porque se tiene que hacer 
pruebas en máquina, dependiendo como sale el tejido en físico se puede tomar 
decisiones, entonces el programador envía el programa al área de diseño, diseño 
coordina con producción(jefe de producción) para el tejido de la muestra, en el tiempo de 
coordinación con producción explicándole con la ficha técnica y el programa toma tiempo 
y son tiempos que se puede trabajar haciendo otras tareas, después de que producción 
tenga el programa ya entendido a su manera, porque muchas veces paso que 
entendieron mal e hicieron otra cosa, entonces producción pasa a tejer la manta como es 
de suceder siempre, el jefe de producción informa a los asistentes y operarios de cómo 
debe ser la manta, todo esa pasada de información de persona en persona es una 
pérdida de tiempo que se podría acortar, después de haber tejido la muestra, producción 
coordina con diseño para ver si está bien la manta y es ahí donde se presenta los 
problemas de que eso no fue que se indicó, y muchas cosas que se pudo corregir, no 
solo culpa de producción sino también de diseño porque es un camino largo por recorrer, 
puede haber salido mal la muestra o sea error del programa, si bien el jefe de producción 
tiene conocimiento en el programa pero no se abastece todo el tiempo porque tiene que 
ver lo que es producción y muchas cosas más, entonces no se da el tiempo para poder 
hacer todo, como salió mal la prenda se tiene que volver hacer cambios en el programa y 
se tiene que llamar otra vez al programador para que haga ese cambio, es un gran 
problema que se debe resolver muy rápido. Sumado todos los tiempos es una demora 
total que se pierde tiempo y dinero. 
No se fomenta el tema de capacitación y así poder aprender mejor de cuál debería ser el 
proceso, no solo de procesos sino de muchos aspectos principales e importantes que se 






Viendo de otro punto de vista que muchas veces no hubo liquidez para poder conseguir 
la materia prima o algunos insumos que a su debido tiempo no se pidió, esto se generó a 
que muchos pedidos no se exportaron a tiempo y genero muchas deudas bancarias o 
multas por algún motivo extra que tuvo la empresa, si sumamos todos estos tiempos de 
perdida suman y suman tiempo y costo a la empresa y es donde se quiere apuntar para 
poder mejorar esos procesos. 
1.2. Formulación del problema 
  1.2.1 Problema General 
¿En qué forma el mal manejo de los procesos de producción y control de la 
producción han afectado en el rendimiento de la empresa Royal Knit SAC? 
 
 1.2.2 Problemas Específicos 
¿Cómo influye en la implementación de nuevos procesos en la empresa? 
¿Qué influencias tienen los cambios en la productividad? 
¿Qué consecuencias tienen el cambio de procesos administrativo y producción? 
 
1.3. Justificación e importancia 
Debido a la demanda extranjera y a la competencia de muchas empresas del 
mismo rubro, estamos en un mercado incierto donde los precios bajan, entonces 
debemos mejorar los procesos y bajar los costos para así tener un precio 
competitivo en el mercado y tener márgenes de rentabilidad altas incrementando 
la producción en determinados tiempos. 
 
1.4 Limitaciones 
La limitación para este trabajo es que se quiere hacer un cambio en la empresa, es casi 
como reingeniería porque existe muchos problemas que se quiere hacer y no se tiene el 











Autor  :  Lisbeth Giovanna Urquizo Rivas 
Título  : “Análisis de Desarrollo de Producto para Prendas de Vestir 
Para Exportación”. 
Año  :  Perú, 2006. 
Institución : Pontificia Universidad Católica del Perú. 
Resumen: 
El contenido principal de este trabajo es el análisis del proceso de desarrollo de 
producto para prendas de vestir para exportación. La importancia de este estudio 
se debe, a que la diversidad del flujo de información requerida abarca las 
diferentes áreas y fases del proceso productivo de una empresa textil y por tanto 
su impacto en todo el proceso es muy importante. La definición de los procesos 
principales en el Área de Desarrollo de Producto y la identificación de los puntos 
críticos dentro de sus actividades, han servido para proponer mejoras para la 
administración de la información y documentación necesaria, para cumplir con los 
requisitos que la prenda de vestir exige para su confección.  
Este estudio ha teniendo como modelo al Área de Confecciones de una empresa 
textil local y su organización, y en la cual se basó el diagnóstico operacional del 
proceso. La importancia a tiempo de esta información con los datos necesarios se 
debe a que facilita la fluidez del planeamiento integral, comercial y logístico, ayuda 
a la producción y al desarrollo de todas las actividades que comprendan la 
confección de la prenda de vestir. Si existe deficiencia en la recolección de la 
información, podría originarse variación en el presupuesto de la empresa, 
traduciéndose esto en mayor consumo de insumos y componentes, retrasos en 
las fechas de entrega, penalidades, sobrecostos, subcontratos, tiempos 
innecesarios, disminución de eficiencia y eficacia y hasta pérdida de futuras 
ventas. La mejora de este proceso contribuirá al uso adecuado y oportuno de uno 
de sus productos finales que es la hoja de normas y especificaciones técnicas 
para la prenda de vestir, dirigida a su usuario final que es el Área Productiva como 
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Título  : “Análisis y Mejora de Procesos en Una Empresa Textil 
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RESUMEN: 
El presente estudio tiene como objetivo disminuir la variabilidad en el proceso de 
corte de una empresa textil empleando la metodología DMAIC. El trabajo se inicia 
con el desarrollo del marco teórico que sirve como fundamento para el 
planteamiento de la metodología. Seguidamente, se realiza una descripción de la 
organización, su infraestructura, recursos y proceso productivo. Asimismo, se 
realiza un diagnóstico donde se selecciona el proceso de corte como el más 
crítico. Luego, se desarrolla las etapas de definición, medición, análisis, 
propuestas de mejora y control de las mismas en el proceso seleccionado. 
 En la etapa de definición se identifica el principal problema en el proceso de corte 
que resulta ser la diferencia en medidas de las piezas cortadas. Para ello, fue 
necesario describir el proceso, conocer la voz del cliente y priorizar los principales 
problemas del proceso. En la etapa de medición se describe el método empleado 
para la toma de datos, se selecciona las variables críticas del proceso; para luego, 
planificar la toma de muestras y realizar las mediciones de capacidad de proceso. 
Además, se realizó un estudio R&R para verificar la exactitud del sistema de 
medición. En la etapa de análisis se determinan y analizan las causas que 
originan los productos defectuosos en el proceso de corte. Además, de acuerdo al 
resultado del diseño de experimentos desarrollado, se determinaron los factores 
relevantes para la variable de respuesta. En la etapa de mejora se diseñan las 
propuestas de mejora en base a los resultados obtenidos en las etapas previas. 
Se establecen los valores adecuados de los factores identificados como 
relevantes, según los resultados del diseño de experimentos, para optimizar el 
proceso de corte. Se propone la implementación de herramientas de mejora como 
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Poka Yoke, programa 5´S, un plan de capacitación, estandarización del proceso 
de corte y un plan de mantenimiento para las máquinas de corte. En la etapa de 
control de las mejoras se propone el uso de gráficas de control por variable y la 
utilización de una hoja de verificación con el fin de monitorear el proceso de corte. 
Finalmente, se realiza una evaluación técnica y económica de las propuestas de 




Autor  :  Bedwell Tlaiye, Miner Helen Valera Ortega Moises 
Título  : “Incremento de la Productividad en una Empresa de 
Confección”. 
Año  :  México, 2003. 
 
RESUMEN: 
El objetivo general de este trabajo fue lograr un incremento en la productividad y 
eficiencia de los procesos productivos de la empresa teniendo como consecuencia 
una reducción en los gastos de operación. Para tal fin fue necesario llevar a cabo 
un estudio de la situación en la que estaba la empresa, lo cual implicó el análisis 
de sus procesos y procedimientos que permitió obtener una perspectiva general 
de la estructura de la organización y conocer la manera en que tomaban sus 
decisiones y el impacto de las mismas en la productividad de la empresa. A partir 
de los resultados obtenidos se determinaron los posibles puntos de mejora del 
sistema o de los procesos, de los cuales después de ser evaluados, se 
concentraron todos los esfuerzos en el de mayor repercusión positiva en los 
indicadores que posteriormente se definirán. Las propuestas que se muestran en 
este proyecto están encaminadas a lograr que la empresa obtenga beneficios en 
su sistema productivo, la decisión de implementarlas o descartarlas queda en 
manos de la directiva de dicha empresa. Los beneficios obtenidos de este trabajo 
fueron aplicar las herramientas y conocimientos adquiridos a lo largo de la 
formación profesional, orientados a la búsqueda de soluciones viables a los 
problemas identificados en la maquiladora textil. Además, fue posible llevar a cabo 




Durante el desarrollo de este proyecto se aplicó una combinación de las 
metodologías operacionales Justo a Tiempo y Teoría de Restricciones con el fin 
de lograr una alta productividad ya que a través de esta combinación se buscó 
reducir el inventario en proceso, determinar el tamaño tanto del lote de proceso 




 1.6.1. General 
Mejorar los procesos reduciendo el tiempo de diseño y transformación del 
producto mejorando la productividad a través de herramientas importantes 
 
 1.6.2. Específico 
1. Implementar máquinas industriales. 
2. Implementar las 5’s en la planta de Acabados Finales para reducir tiempos y 
costos. 














CAPÍTULO II: MARCO TEÓRICO 
2.1. Bases Teóricas 
 
 2.1.1 La industria textil y de confecciones 
 
A lo largo de distintas épocas, el hombre ha empleado fibras vegetales, 
animales e incluso minerales para fabricar muchos artículos útiles. La 
vestimenta ha sido confeccionada a partir de fibras blandas y flexibles de 
algodón vegetal o lino, o de fibras animales como la lana y la seda. Desde el 
siglo XVIII y con la llegada de la revolución industrial, la industria textil, es decir, 
la fabricación de hilados y telas llegó a su nivel más elevado. A partir de las 
telas fabricadas y la variedad de ellas; floreció la industria de la confección de 
prendas de vestir. De ésta manera desde fines del siglo XIX e inicios del siglo 
XX se consolida la industria textil y de confecciones, conformada por el sub-
sector textil y el sub-sector de confecciones, principalmente en Inglaterra, Italia 
y Estados Unidos. 
Durante los años ’50 comenzó la producción de poliésteres. Las fibras 
obtenidas a partir del más importante de los poliésteres, el polietilén tereftalato, 
han encontrado una extensa aplicación en vestimenta, alfombras, telas para 
tapicería, sogas y correas para maquinaria. 
Tanto el sub-sector textil y el sub-sector de confecciones han impulsado la 
aparición de actividades ligadas como es la del diseño de moda, la 
investigación química para la obtención de nuevos colores y el tratamiento de 
los tejidos, incentivando la creación de nuevos diseños y texturas, entre otras 
muchas acciones. 
La relevancia de la industria textil y de confecciones es indiscutible desde 
cualquier punto de vista que se le tome. Sus características muestran su 
potencialidad y sensibilidad frente a las coyunturas económicas. (Lisbe 








   2.1.1.1 Proceso de Máquina Industrial  
 Actualmente se está trabajando con la máquina industrial cms 822 Stoll 
(Ver gráfico N° 1), que significa que se trabaja en galga gruesa, 
haciendo que las prendas se tejan en menor tiempo posible que los 
artesanos, el, se puede trabajar en títulos como 3/10,3/11 etc. Entonces 
antes de la producción, se trabaja con programas creando el diseño de 
la prenda en el programa, para aquello se cuenta con un experto en 
programas que usa dicha máquina, después de ser aprobada el 
programa, comienza con la producción, viendo el tema de las tensiones, 
el peso y la medida, antes de ser aprobada una prenda, tiene que ser 






 También se trabaja con la máquina industrial 420 que es en galga 
delgada para títulos como 2/28, 2/16, 2/60 etc. Se trabaja similar que la 
maquina 822 con programas e indicadores para la aprobación de la 





                   2.1.1.2. Proceso de Tejido Artesanal 
EXPERIENCIAS EN INNOVACIÓN SOCIAL  
Tejidos punto a mano en alpaca de prendas de vestir desde los Andes 
Peruanos 
En 1994, un grupo de mujeres, la mayoría de ellas indígenas quechua-
parlantes y en muchos casos sin conocimientos del español, crean una 
empresa de tejidos a mano en alpaca con calidad de exportación. En un 
proceso de organización aprendizaje y capacitación, con el aporte de todas las 
socias, y el impulso de una monja y el Proyecto Corredor Puno - Cusco, el 
grupo se convierte en una verdadera empresa: “Artesanías Pachamama S.A.”. 
La producción y comercialización de sus artículos ha generado ingresos 
anuales cercanos a los 300 dólares para cada una de las 67 socias. Estos 
ingresos nuevos superan los generados a través de las actividades 
tradicionales de la ganadería y son, en muchos casos, la principal fuente de 
liquidez para las familias.  
A más del aspecto económico, las mujeres socias se han fortalecido como 
personas, han enfrentado las resistencias de sus esposos a su desarrollo 
laboral e independiente fuera del hogar y se han apoyad entre sí. Claramente, 
el impacto de esta iniciativa va más allá del ingreso que genera y constituye un 
ejemplo para muchas mujeres que habitan en las zonas rurales. Demuestra 
que es posible unirse, fortalecerse, enfrentar a la oposición de los hombres, 
generar recursos e impulsar el cambio cultural hacia el respeto de los derechos 
de la mujer y la valoración de su contribución a la mejora de las condiciones de 
vida en las familias y en la comunidad, manteniendo al mismo tiempo sus 
estructuras familiares. (Artesanías Pachamama SA – 2006 – Experiencias en 
innovación social) 
No solo de esta empresa dedicada a la producción de prendas por los 
artesanos, sino también en Cuzco y Puno (Ocongate), hay variedad de 







                   2.1.1.3. Acabados Finales de Prendas de Vestir 
 Remalle de prendas: Quiere decir que al finalizar el tejido de prenda se 
hace una costura en los bordes para que no este flojo y se pueda 
descoser el tejido, esto evita dicha operación. 
 Platillado: Después del tejido de la prenda industrial, siempre viene las 
prendas con un hilado adicional en la prenda tejida, porque hay partes 
que debe platillarse para que quede perfecta la prenda y no se corra y 
pueda destejerse. 
 Limpieza de hilachas: Después del platillado, ya como está la prenda 
segura sin tendencia a destejerse, se puede quitar el hilo auxiliar, 
limpieza de las hilachas y esconder hilos para su acabo perfecto 
 Lavado y secado: Puede ser antes o después del platillado, cuando se 
lava queda una mejor prenda en cuando a la suavidad y así se pueda 
tener una calidad mejor que una normal. 
 Etiquetado y Hanteado: Aquí se pone las etiquetas de marca y 
composición para luego poner el hantag respectivo y el embolsado. 
 
                    2.1.1.4. Tejidos en Alpaca 
 
El Plan Operativo de Exportación de Prendas de Alpaca plantea a toda la 
comunidad sectorial, la realización de un trabajo conjunto, articulado y 
consistente para asumir el reto de potenciar las exportaciones peruanas de 
prendas de alpaca hacia los principales mercados del mundo. 
Para ello lo fundamental es asumir un compromiso de trabajo conjunto entre 
toda la comunidad alpaquera del país, así como un compromiso de apoyo 
decidido al sector por parte del gobierno y el sector privado, para fortalecer la 
competitividad sectorial. 
Esta visión sistémica parte de la premisa de que la competitividad de las 
unidades productivas y empresas involucradas en la cadena productiva y 
exportadora de la alpaca, depende de la posibilidad de acumular ‘capital 
sistémico’ como resultado de la confluencia de un conjunto de capitales 
intangibles macroeconómicos, regionales y extra-regionales. 
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Se entiende por Competitividad Alpaquera la capacidad de cada unidad 
productiva y de la cadena productiva alpaquera en su conjunto para competir 
de igual a igual, con las principales empresas productoras y exportadoras de 
prendas de pelos finos a escala mundial; en precio, calidad y servicio. Viene a 
ser la capacidad de producir y vender los productos más demandados por el 
mercado mundial, con las características y condiciones más demandadas 
(preferencias del consumidor), la mayor calidad y precios suficientemente 
baratos respecto a la competencia.  
El resultado natural de aumentar la competitividad alpaquera es expandir las 
exportaciones de prendas de alpaca, a un ritmo mayor al crecimiento de las 
exportaciones mundiales de prendas de cashmere. 
Atributos de la Fibra de Alpaca 
La fibra de alpaca combina atributos comerciales que la hacen de valor 
superior respecto a otras fibras de pelos finos: 
 22 colores naturales distintos.  
 Mezclas de fibra pueden producir infinidad de colores naturales.  
 Fibra fuerte y resistente; fuerza de la fibra no disminuye con la finura, 
haciéndola así ideal para el proceso industrial. 
 Contiene bolsas de aire microscópicas que hacen posible crear prendas 
ligeras de peso y térmicas. 
 Es tres veces más fuerte que el pelo dela oveja y siete veces más 
caliente. 
 Es suave y delicada al tacto debido a la estructura celular de la fibra que 
produce un tacto suave que no puede ser igualado por otras fibras. 
 Tiene un brillo natural que le dan a las prendas confeccionadas 100% 
con alpaca una gran apariencia visual. 
 Mantiene su brillo natural luego de ser teñida. 
 Es compatible con sistemas de hilados cardados o peinados. Las telas 




 Las Prendas de Alpaca no se rompen, pelan, deforman o crean estática, 
y son fácilmente lavables.  
 
Población Alpaquera 
La alpaca se cría en Perú y, además, en Ecuador, Bolivia, norte de Chile y 
noroeste de Argentina, sobre los 3,800 msnm. Desde fines de los 80’s vienen 
desarrollando su crianza EEUU, Australia, Nueva Zelanda y Canadá (Ver 
gráfico N° 2) 
Gráfico de población que usa Alpaca 







2.2. Definición de Términos 
 
 ERP SAP: es un conjunto de programas que permiten a las empresas ejecutar y 
optimizar distintos aspectos como los sistemas de ventas, finanzas, operaciones 
bancarias, compras, fabricación, inventarios y relaciones con los clientes. Ofrece 
la posibilidad de realizar procesos específicos de la empresa o crear módulos 
independientes para funcionar con otro software de SAP o de otros 
proveedores. SAP está basado en una plataforma de tecnología integrada 
XXVII 
 
llamada NetWeaver. La suite puede soportar sistemas operativos, bases de datos, 
aplicaciones y componentes de hardware de casi cualquier proveedor. 
 MUESTRAS: Es un proceso donde el cliente hace el pedido, pero con bosquejos 
de su diseño, entonces este borrador pasa al área de diseño donde los 
trabajadores hacen el diseño pedido por el cliente y después de concretar ya el 
pedido en físico después de todos los procesos se envía al cliente para su 
verificación y aprobación, si no son del agrado de nuestro cliente, este da 
notificaciones para sus cambios que se desee hacer. 
 PLATILLADO. Actividad después del proceso de tejido de una prenda cualquiera, 
platillado es unir piezas o cerrar con un hilo adicional una prenda. 
 PROGRAMA M1: Software de patronaje, software para uso de crear el diseño y 
forma de alguna prenda para posteriormente descargar a la Máquina Stoll para 
tejer la prenda. 
 VAPORISADO: Es meterle vapor a una prenda a través de una plancha para 
darle forma. 
 
CAPÍTULO III: MARCO METODOLÓGICO 
3.1. Variables 
 
 Reducción de tiempo 
 
 3.1.2 Definición de Variables 
 
 Reducción de tiempo: Para fabricar un producto, por ejemplo, un automóvil, el 
plazo de fabricación se calcula en función de las piezas a fabricar con tiempos 
más largos. En general, en este caso, se trata de piezas mecánicas (bloque de 
cilindros, culata, cigüeñal) que forman a su vez órganos-conjuntos mecánicos (un 
motor). Si se combinan todas las versiones diversidades de motores posibles 
solicitadas por los clientes, podemos observar que no solucionamos el problema 
de los plazos largos de fabricación con una política de crear volúmenes de stocks 
de las diversidades citadas. La única solución será: “reducir de forma radical el 
plazo de fabricación de todos los componentes” de tal forma que no vamos a 
fabricar más que las piezas para las cuales tenemos un pedido. Este objetivo de 
conseguir un plazo de fabricación muy corto debe ser nuestra prioridad junto con 
la absoluta necesidad de fabricar con calidad (cero defectos). Por otra parte, si 
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observamos lo que pasa en un taller se constata que las zas a fabricar están en 





 3.2.1 Tipos de Estudio 
 
 Descriptiva: Es descriptiva porque vamos a medir el cambio de procesos a través 
de indicadores de producción, cual es el impacto que toma en la empresa y se 
mide a través de los operadores, maquinas, procesos etc. 
 
 3.2.2 Diseño de Investigación 
 
 Este proyecto se basa en la metodología cualitativa porque vamos a hacer una 
investigación individual solo de los procesos. 
 
3.3. Método de Investigación 
 
 Para el proyecto usaremos el método de lógico deductivo porque a través de la 

















CAPÍTULO IV: METODOLOGÍA PARA LA SOLUCIÓN DEL PROBLEMA. 
 
4.1. Alternativas de solución. 
 
 Implementación de las 5S: Con esta herramienta tendremos el orden y la 
organización de todas las tareas en planta así poder trabajar mejor. 
 Implementación de las maquinas industriales (Lavadora y secadora Industrial) 
 Contratación de una persona encargada en programación M1 y M1plus para el 
área de diseño, encargado de tejer y hacer los cambios respectivos. 
 Hacer una reingeniería de procesos 
 Implementación de un sistema 
 
4.2. Solución del problema. 
 
Como solución del problema que se tiene, se centra en 2 alternativas porque son las 
mejores con respecto a soluciones, porque tienen un mayor impacto de solución en la 
empresa y son los siguientes 
 
a) Contratar a un profesional especializado en el software que usa la maquina Stoll, 
ya que como se vio el problema de los programas que demoran días en hacer 
algún diseño de una manta, entonces se tiene que tener uno 
b) Adquisición e implementación de la maquinas industriales (Lavadora y secadora) 
porque se vio en el punto anterior como se demora tanto solo en esos procesos. 
 
Como solución de problema está dividida en 2 partes importantes debemos tener en 























Antes de dar la solución veamos cómo se identificó el problema que se tuvo. 
 
Primero vamos a conocer el DOP de los dos procesos donde se quiere hacer el cambio 
PROCESO DE MUESTRA – Diagrama N° 1 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Ya conocemos el proceso de muestra que después de este proceso viene el proceso de 





PROCESO DE UNA ELABORACION DE UNA MANTA – Diagrama N° 2 
 





Como describimos los problemas en la empresa debemos implementar esta herramienta 
para así poder mejorar en todos los procesos porque esos errores se cometen de 
acuerdo al desorden del trabajador, entonces para tener cambios de cualquier forma 
debemos primero tener claro de nuestros procesos y trabajar eficientemente. A 
continuación, vemos el diagrama con tiempos y costos que demora hacer el proceso de 
muestra. Este Cuadro es en base a una manta cualquiera. 
Cuadro N° 11 
Problema: 














     
1.- Área de Diseño 
 1.1 Diseñadoras          
1 Recibe el bosquejo y crea una ficha 6 3 30 0.5      
 1.2 Programador          
2 Crea el programa de acuerdo a la carpeta 10 30 180 3      
 1.3 Asistentes de diseño          
3 Requerimiento de materia prima 6 0.5 5 0.08      
4 Crear orden de Trabajo 6 0.5 5 0.08      
 1.4 Almacén          
5 Abastece con el hilado requerido 6 3 30 0.5      
2.- Producción 
 2.1 Operarios           
6 Carga el programa a la maquina 3 0.15 3 0.05      
7 Teje la manta diseñada 3 1.5 30 0.50      
3.- Área de Diseño 
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 3.1 Asistentes de Diseño          
8 Hace el proceso de PAC para la muestra 6 12 120 2.00      
4.- Área de despacho 
 4.1 Asistentes de logística          
9 Envían el producto termino a destino 6 3 30 0.50      
5.- Área Comercial 
 5.1 Agentes de Ventas          
 Recibe la confirmación y coordina el pedido de 
prod. 
7 3.5 30 0.50      
TOTAL MUESTRA  S/. 57.15  7.71 
Hrs 




Este proceso que es para una manta de 130x180 cm que es una medida estándar, puede  
suceder de 2 a 5  veces por muestra y es preocupante porque en muestras son la cabeza 
de la producción que por culpa del retraso no se puede empezar la producción de 
cantidades altas y se demora en el despacho, porque todo está planificado con el cliente 
para proceder la entrega y no se cumple y genera multas con el cliente perdiendo 
enormes cantidades de dinero por no cortar  ese tiempo muerto al principio del proceso, 
muchas veces sucedió que por no entregar la muestra a tiempo cancelaron la producción 
alta. 
Ahora vamos a ver el tema de producción que después haber aprobado el diseño viene el 
proceso de producir lotes grandes, aquí el problema es lavado y secado como se indicó 
en el diagrama de Pareto que se debe mejorar este proceso ya que estas actividades son 
manuales. 
LAVADO: En este proceso no se tiene ni una máquina experta para hacer esta tarea, 
entonces son manuales y se tiene muchos descuidos de arte de los operarios que lo 
hacen porque por ganar más lo hacen rápido y no tienen cuidado en los detalles de cómo 
debe quedar la prenda, las operarias ganan al destajo por eso avanzan lo más rápido, si 
no se lava bien esto genera más esfuerzo de volver a lavar o el proceso de vaporizado 
queda mal la prenda y es más difícil vaporizar una prenda arrugada. Como la experiencia 
de los trabajadores en la empresa se le llama la prenda quedaba que vaporizando no se 
arregla y necesita una técnica en el vaporizado para arreglar este problema, entonces 
muchas veces suceden estos y no se cambia.  
SECADO: En el tema del secado es que la prenda en días de invierno no seca 
rápidamente, puede secar días y días y no hay campo en la empresa para poder secar 
todos en tendederos y esto genera sobre tiempo y demoras, se quiere acortar a lo 
máximo estos problemas. 
Aparte de esto se genera desorden en todo el proceso por que las operarias muchas de 
ellas no tienen un orden de cómo trabajar y eso genera retrasos, no saben el programa 
que deben seguir tal sea el jefe de planta no tiene conocimiento de organización y solo ve 
la producción que está cerca y con eso trabaja, pero si tiene una gran experiencia en el 
tema de los acabados quien da las ordenes y como se debe trabajar. 
A continuación, presento el diagrama en tiempos y costos 
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6. Gerencia de Planeamiento 
 6.1 Asistentes de Planeamiento          
 Requerimiento de materiales 6 1.5 15 0.25      
 Disponibilidad de Maquina  6 1.5 15 0.25      
 Requerimiento de MO 6 1.5 15 0.25      
7. Gerencia de Logística 
 7.1 Compras          
 Abastecimiento de MP e Insumos 6 3 30 0.50      
8. Gerencia de Producción 
 8.1 Operarios          
 Subidas el programa a la maquina 3 0.15 3 0.05      
 Seguimiento a las maquinas 3 0.15 3 0.05      
9. Área de Control de calidad 
 9.1 Inspección de calidad de prendas 5 1.25 15 0.25      
10. Gerencia de Producción5 
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 10.1 Operarios          
 Proceso de PAC(platillado, lavado secado, 
limpieza) 
3 6 120 2      
11. Área de Control de calidad 
 11.1 Inspectores          
 Inspección de la calidad de prendas 7 3.5 30 0.50      
12. Área de Despacho 
 12.1 Asistente de Despacho          
 Embalado y enviado 6 3 30 0.50      
TOTAL   21.55        
 





Como hay dos procesos (Muestras y de producción) importantes en la empresa donde 
existen la mayor ineficiencia de trabajo y eso genera demoras.  
 
¿Por qué la contratación del programador? 
 
PROCESO ACTUAL DE LA EMPRESA 
Cuadro N° 13 
Actividad Personal a cargo 
Tiempo de cada 
actividad (Hrs) 
Contactar con el 
programador 
Asistente de diseño 0.30 Hrs  S/.              
2.70  
Esperar al programador 
para explicarle el tema 
en fichas técnicas 
Asistente de diseño 48.00 Hrs 
 S/.         
432.00  
Coordinar con el 
programador 
Diseñadora 4.00 Hrs 
 S/.            
60.00  
Programador 4.00 Hrs 
 S/.         
180.00  
Ejecución del programa Programador 5.00 Hrs 
 S/.         
225.00  
Envío del programa Programador 0.40 Hrs 
 S/.            
18.00  
Coordinación con 
producción para el tejido 
de Una manta 
Jefe de producción 1.00 Hrs 
 S/.            
20.00  
Diseñadora 1.00 Hrs 
 S/.            
15.00  
Coordinación interna de 
producción con técnicos 
en las maquinas 
Jefe de producción 0.50 Hrs 
 S/.            
10.00  
Operarios 0.50 Hrs 
 S/.              
4.50  
Tejido de maquina Operario   6.00 Hrs 
 S/.            
54.00  
Control de calidad Encargado 0.40 Hrs 













Fuente: Elaboración propia 
 
Vemos el diagrama como son los procesos de la empresa y si no está bien una muestra, 
entonces podría repetirse dos veces el mismo proceso si sale con desperfectos la 
primera muestra. Debemos de tener en cuenta que, para aprobar una muestra, se 
necesita tener en físico, una manta ya tejida, no se puede tomar decisiones solo en el 






Ahora veremos el proceso con el cambio 
 
Cuadro N° 14 
 
Actividad Personal a cargo 




Contactar con e 
programador 
Asistente de diseño 0.00 Hrs  S/. 0.00 
Esperar al programador 
para explicarle el tema 
en fichas técnicas 
Asistente de diseño 0.00 Hrs  S/. 0.00 
Coordinar con el 
programador 
Diseñadora 2.00 Hrs 
 S/.            
30.00  
Programador 2.00 Hrs 
 S/.            
30.00  
Ejecución del programa Programador 1.00 Hrs 
 S/.            
15.00  
Envío del programa Programador 0.00 Hrs  S/. 0.00 
Coordinación con 
producción para el tejido 
de Una manta 
Jefe de producción 0.00 Hrs  S/. 0.00 
Diseñadora 0.00 Hrs  S/. 0.00 
Coordinación interna de 
producción con técnicos 
en las máquinas 
Jefe de producción 0.00 Hrs  S/. 0.00 
Operarios 0.00 Hrs  S/. 0.00 
Tejido de máquina 
Operario   0.00 Hrs  S/. 0.00 
Programador 3.00 Hrs 
 S/.            
45.00  
Control de calidad Encargado 0.40 Hrs 











¿Por qué todas las coordinaciones que se hacían están en cero? 
 
La mayor parte se hacían coordinaciones innecesarias, ya que una persona podía hacer 
todo eso, ahora el programador que también tiene conocimientos de la Maquina Stoll, 
puede tejer la muestra. Entonces esas coordinaciones ya no tendrían problema 
Diagrama 4 
Fuente: Elaboración propia  
El diagrama se reduce. 
 
Comparando los dos procesos obtenemos los resultados: 
Cuadro N°15 
  Actual Proyectado 
Tiempo 142.20 Hrs 16.80 Hrs 
Costo Soles 
 S/.                                   
2,336  
 S/.                                    
252  
Fuente: Elaboración propia 
 
Aquí podemos demostrar que hay mucho cambio, considerando que una muestra 
aprobada pasaría dos veces por el proceso actual o de cambio. 
 
¿Por qué implementar las maquinas Industriales? 
 
PROCESO MANUAL 
Cuadro N° 16 
Proceso 
Tiempo de proceso para 
una manta 
Peso de una Manta 
Lavado 2 min 0.600 Kg 
Secado 4 min 0.600 Kg 




Estos procesos son para una manta de 130x180 cm de 0.600 Kg que normalmente se 
trabaja en la empresa. Los pagos de estos procesos son de acuerdo al peso y dimensión 
de la manta. Por otro lado, la capacidad de la empresa es de un solo operario que realiza 
el proceso de Lavado y Secado, por el lugar que se tiene, no es muy amplio y lava en 
bloques de 10 mantas. 
Cuadro N° 17 
 
Tarifa 







Lavado  S/.   0.50  6000  S/.    3,000  
Secado  S/.    0.20  6000  S/.    1,200  
   
 S/.    4,200  
Fuente: Elaboración propia 
Un ejemplo para una un pedido de 6000 mantas, cuando puede salir y cuando se puede 
reducir. 
 
PROCESO EN MÁQUINA 
 
Con las máquinas Industriales, la máquina lava 100 Kg de prenda en 40 minutos, esto 
es programable en la lavadora, esto ocurre igual para la secadora. 
Cuadro N° 18 
Fuente: Elaboración propia 
Para tener una idea para un pedido de 6000 unidades. 
Cuadro N° 19 











 S/.   
0.15  6000 
 S/.          
900  
Secado 
 S/.    
0.10  6000 
 S/.          
600  
   
 S/.       
1,500  
Fuente: Elaboración propia 
Estas tarifas están dadas por prenda, es decir del lavado S/. 0.15 la prenda y como 
sabemos la capacidad de la maquina es 100 Kg y es lavada en 40 min 
Proceso 
Tiempo de proceso 
para una manta en 
maquina  




Tiempo Total  Peso Total 
Lavado 0.24000 min 0.600 Kg 6000 1440 min 3600 Kg 
Secado 0.24000 min 0.600 Kg 6000 1440 min 3600 Kg 
    
2880 min 7200 Kg 
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 S/.        
0.50   S/.      0.20  
 S/.     
3,000.00  
 S/.         
1,200.00  18000 min 
Con 
Máquina 
 S/.        
0.15  
 S/.       
0.10   S/.    900.00  
 S/.             
600.00  2880 min 
 
Fuente: Elaboración propia 
Ahora en el proceso de PAC (Platilladlo + lavado y secado + limpieza + vaporizado) 
porque escogió en el lavado y secado, porque de este proceso depende el vaporizado, si 
esta lavado en buenas condiciones el vaporizado no hay problema, pero muchas veces 
las operarias no hacen bien el trabajo, entonces hay muchos errores en lavado, ahora 
lava en menos tiempo y cuesta menos la tarifa, por todo eso escojo el lavado y secado 
como implementación nueva en la empresa Vemos las diferencias en tiempos y costos 
son enormes 
 
Ver Anexo 5 
 
 4.2.1. Contratación del programador: 
 
Se tiene el problema con el programador, tenemos muchos problemas en este proceso, 
pero el problema mayor es del área de diseño, porque todo depende de que este bien el 
programa (software), lo demás es proceso. Se tiene una solución simple que daremos a 
conocer y es contratando a un programador, pero no solo es programador sino una 
persona encargada de bajar la muestra, con lo que quiere decir es que no solo sea 
programador, porque muchas veces paso que paso a la hora de contratar de un 
programador por dos o tres meses ya no hay programas que hacer y entonces no hay 
trabajo para él, entonces debe ser una persona que sepa aparte de M1(software), sepa 
también de la maquina Stoll, es decir que la comunicación entre diseño, producción y el 
programador se corte en solo una que sea esa persona encargada de hacer todo a la vez 
y no haya pérdidas de tiempo, eso se reduce aproximadamente al 60% del tiempo, 
entonces eso sería un gran ahorro para la empresa porque no solo ese retraso que 
genera la muestra para la entrega del prototipo a l cliente, demoran también en 
producción y son cantidades enormes de dinero que se pierde, entonces antes de esa 











Como primero paso daremos: 
 
1. Definir el puesto: En este paso definimos de lo que se quiere pedir al 
programador, que no solo sepa del M1 y el M1 plus (Software para la maquina 
Stoll), sino también tenga conocimiento de la maquina Stoll de la cual es que 
se trabaja en la empresa.  
 
Muy aparte de eso se tiene problemas en diseño en hacer fichas técnicas y si 
tiene conocimiento en el programa Ilustrator sería mejor ya que ayudaría 
mucho en el área de diseño es el cual donde el pertenece. 
 
2. Anunciar la propuesta salarial: no debe bajar los S/ 2 800 siempre y cuando 
tenga todos los conocimientos que se requiera 
 
3. Anunciar en diversos tipos de anuncios: Anunciar en todos tipos ya que ahora 
la competencia en esta área es múltiple, entonces se debe encontrar a la 
persona indicada 
 
4. Realizar el proceso de selección: Después de recibir todas las hojas de vida, 
analizar con detenimiento cual sería mejor para el puesto. 
 
5. Entrevistas: Después de analizar las hojas de vida, dar a conocer a los 
candidatos hasta poder encontrar al mejor, no solo se necesita contratar a los 
primeros para ahorrar costos, sino también escoger al mejor ya que será una 
gran ayuda para la empresa. 
 
6. Determinar el interés del candidato: Es muy importante este paso ya que con 
ellos podemos determinar si en realidad tiene ganas de superar en su carrera 
profesional. 
 
7. Averiguar los antecedentes: Después de conocerlos, al mejor que nos tenga 
en mente es averiguar los antecedentes, ya que con ellos nos refuerza la 
confiabilidad que como primer paso debemos tener en nuestros trabajadores. 
 
8. Entrevista técnica: Después de tener a los mejores, tener una prueba técnica 
de un día como se desenvuelve en el ámbito laboral y así poder contar con los 
mejores. 
 
9. Tomar la decisión: Contratar al personal calificado. 
 
10. Involucrar al empleado con el negocio: Como último paso es dar a conocer de 
todo lo que hace la empresa para poder trabajar en coordinación con él. 
 
Después de tener a la persona indicada que baje la muestra y no solo programe, porque 





 4.2.2 Implementación de las Maquinas Industriales 
 
En el segundo DOP se detectó la demora en el proceso de lavado y secado que por así 
decirlo tienen muchos errores que son manuales, entonces se requiere la implementación 
de una maquina industrial que consta en una lavadora y secadora industrial que es lo que 
más demora y tiene mayor posibilidad de error ya que es un proceso delicado. 
 










 Marca: SaliStar 
 Modelo: MSM 
 Capacidad: 15 Kg – 150 Kg 
 Lavadora configuradora con sistema de suspensión 
 Variador de frecuencia 
 Niveles de agua y enfriamiento programables 











 Marca: Efamein  
 Modelo: EFAS100 
 Capacidad: 100Kg – 125Kg 
 Son fabricadas para trabajo continúo tomando en cuenta el ahorro de vapor y 
energía eléctrica 
 Control PLC de gran simplicidad de uso 









Análisis Costo Beneficio 
 
Cuadro N°21 
         
TASA ===> 10 % 
         
   
periodos en unidades de 
tiempo ====> 
0 1 2 3 4 5 6 7 8 
Inversión Inicial o 
desembolso inmediato que 
debe de hacerse para 
iniciar proyecto de mejora 
 S/. 
158,600.00                  
ingreso 1   
 S/.     
8,661.19  
 S/.     
8,661.19  
 S/.     
8,661.19  
 S/.     
8,661.19  
 S/.     
8,661.19   S/.     8,661.19   S/.     8,661.19   S/.     8,661.19  










123,750.00   S/. 123,750.00   S/. 123,750.00   S/. 123,750.00  
ingreso 3                   
costo 1   
 S/. 
220,100.00  
 S/.   
64,200.00  
 S/.   
64,200.00  
 S/.   
64,200.00  
 S/.   
64,200.00   S/.   64,200.00   S/.   64,200.00   S/.   64,200.00  
costo 2                   
costo 3                   
costo 4                   
INGRESOS MENOS 
EGRESOS = UTILIDAD 
-158600 -87688.81013 68211.18987 68211.18987 68211.18987 68211.18987 26555.94937     
FACTOR DE VALOR 
PRESENTE: 1 0.909090909 0.826446281 0.751314801 0.683013455 0.620921323 0.56447393 0.513158118 0.46650738 
VALOR PRESENTE: -158600 -79717.10012 56372.88419 51248.07654 46589.16049 42353.78226 14990.14111 0 0 
VALOR PRESENTE 
ACUMULADO: -158600 -238317.1001 -181944.2159 -130696.1394 -84106.97889 -41753.19663 -26763.05552 -26763.05552 -26763.05552 
XLVIII 
 
Para ver los ingresos y egresos ver Anexo 4 
 
Vemos el diagrama  
 




Fuente: Elaboración propia 
4.3. Recursos humanos y equipamiento. 
 
 Una persona especialista en programas para la maquina stoll 
 Dos máquinas industriales (Lavadora y secadora) 
 Revistas, manuales, etc 
 
CAPÌTULO VI: ANÁLISIS Y PRESENTACIÓN DE RESULTADOS. 
5.1. Resultados Numéricos 
 
Resultados de cambio en costos y tiempos para un pedido de 6000 unidades 






















 S/.        
0.50   S/.      0.20  
 S/.     
3,000.00  
 S/.         
1,200.00  18000 min 
Con 
Maquina 
 S/.        
0.15  
 S/.       
0.10   S/.    900.00  
 S/.             
600.00  2880 min 
XLIX 
 
5.2. Resultados de Cambio  
 
Resultados de tiempo y costo en muestras 
Cuadro N23 
  Actual Proyectado 
Tiempo 142.20 Hrs 16.80 Hrs 
Costo Soles 
 S/.                                   
2,336  
 S/.                                    
252  
 
Diagrama de Demoras  
Diagrama N° 6 
 
 


















 Tener muy buena productividad después del cambio 
 Definir bien los procesos a la hora de procesarlas a la empresa 







 Metodología para la Investigación – Roberto Hernández Sampieri 
 Reducción de los tiempos de cambios de utillaje en la producción – Francisco Rey 
Sacristan 
 
 
 
